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Abstract. The results of additive manufacturing of 12x18n9t steel samples using EBAM technology and their subsequent tensile tests are presented. Data obtained during tensile tests of steel samples with orientations along and across the printing direction are analyzed. Traces the manifestation of inhomogeneous deformation, presented in the form of journals.  Введение. Известно, что процесс пластической деформации в нагруженных металлах и сплавах, полученных традиционной кристаллизацией из расплава, протекает неоднородно, сопровождаясь появлением локализованной пластической деформацией, образованием шеек, полос Черова-Людерса, поворотом отдельных фрагментов кристалла и т.д. [1, 2]. Сегодня активно развиваются методы аддитивного производства металлических изделий методами 3D печати, на что указывают работы по получению готовых изделий методом селективного лазерного сплавления порошкового материала (SLM) [3, 4], и методом электронно-лучевого аддитивного производства (EBAM) [5] и другие. Помимо методов, основанных на сплавлении или спекании порошковых частиц, происходит активное развитие технологий проволочной аддитивной технологии с использованием лазерного, электродугового или электронно-лучевого источников тепла для плавления филамента. Так как 3D печать металлами имеет шансы частично заменить традиционные методы получений готовых изделий, то встает вопрос о влиянии новых методов производства изделий как на прочностные свойства металлов и сплавов в условиях различных схем напряженно-деформируемого состояния. Целью настоящей работы является исследование влияния ориентации оси деформации относительно направления выращивания образцов в виде вертикальной «стенки» на процесс пластической деформации при растяжении. Материал и методика эксперимента. Для изготовления образцов на экспериментальной установке 3D печати по технологии EBAM (Electron-Beam Additive Manufacturing) [6] были получены заготовки в виде стенок (рис. 1, a, b) из нержавеющей стали марки 12Х18Н9Т. Для проведения 
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статических испытаний на растяжэлектроискровом станке. Подготопоследующей полировкой на алмазиспытательной машине «УТС 110пластические свойства, «лопатки» поперек направления выращивания
Рис. 1. Схема процесса печати  Результаты и обсуждениеполученных после испытаний на обладает меньшими пластическимобразцов характерно ярко выраженпосле чего происходит разрыв ивырезанных как в направлении вдол 
Рис. 2. Изображения образцов на растяжении: a – образец, Процесс деформации при рупругой деформации, стадия планапряжений и стадия с высопредшествующая образованию шей
b 
a 
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ение из заготовок были вырезаны лопатки задвка рабочей части образцов включала абразивных пастах. Испытания на растяжение проводилиМ-100». Для оценки влияния направления печативырезались в двух взаимно перпендикулярных на образцов.  
стенки методом EBAM (а); фотография напечат. На рис. 2 представлены изображения образцорастяжение. Образец, вырезанный вдоль направли свойствами, чем образец, вырезанный попереное образование «шейки» на последней стадии п разрушение образца. Такое положение характь выращивания (a на рис. 2), так и поперек выращив
из стали 12Х18Н9Т, разрушенных при статическ вырезанный в продольном направлении; b – образев поперечном направлении  астяжении (рисунок 3) развивается в 3 основнстического течения с параболически изменяющкими, незначительно изменяющимися значенки и разрушению образцов. Такое положение спр
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анного размера на ное шлифование с сь на универсальной  на прочностные и правлениях: вдоль и 
анной стенки (b) в стали 12Х18Н9Т ения выращивания, к. Для деформации роцесса испытания, ерно для образцов, ания (b на рис. 2). 
 их испытаниях  ц, вырезанный  
ые стадии - стадия имися значениями иями напряжений, аведливо для обоих 
 
 
 
166 XVII ɆȿɀȾɍɇАɊɈȾɇАə ɄɈɇɎȿɊȿɇɐɂə ɋɌɍȾȿɇɌɈВ, АɋɉɂɊАɇɌɈВ ɂ ɆɈɅɈȾɕɏ ɍɑȿɇɕɏ «ɉȿɊɋɉȿɄɌɂВɕ ɊАɁВɂɌɂə ɎɍɇȾАɆȿɇɌАɅɖɇɕɏ ɇАɍɄ»  
Ɋɨɫɫɢя, Ɍɨɦɫɤ, 21-24 ɚɩɪеɥя 2020 г. Ɍɨɦ 1. Ɏɢɡɢɤɚ  
  
 
типов образцов. При этом, на стадии упругой деформации и параболической стадии различия являются небольшими или отсутствуют полностью. Наибольшие различия характерны на последней стадии деформации, длительность которой и напряжения выше для образцов, вырезанных поперек направления выращивания материала (см. рисунок 3).   
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